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This watertight shoe comprises upper, watertight lining and injected-on, plastic sole. The lining is 
water vapour permeable; the sole watertight. In the novel shoe, lower edges (16) of the upper 
(12) connect to an intermediate sole (22) permeable to injected, fluid plastic. The interior region 
(26) of the intermediate sole is adjacent to the lining (14), onto which the injected plastic 
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@ Wasserdichter Schuh und Verfahren zu dessen Herstellung 

(§) Es wird ein wasserdichter Schuh mit einem Schaft, einem 
den Schaft auskleidenden, wasserdichten und wasser- 
dampfdurchlassigen Fuller und einer an den unteren Bereich 
des Schaftes angespritzten, wasserdichten Sohle aus Kunst- 
stoff vorgeschlagen. Eine einfache Herstellung und eine gute 
Dichtigkelt des Schuhs wird dadurch erreicht da& der 
Schaft im unteren Endbereich mit einer fur den beim 
Anspritzen flussigen Kunststoff durchiassigen Zwischensoh- 
(e verbunden ist und daB das Futter zur Zwlschensohie 
innenseitig benachbarte, untere Bereiche umfa&t, an welche 
der die Zwfschensohle durchdringende Kunststoff auSensei- 
tig angespritzt ist. Zur Herstellung des Schuhs wird das 
Futter in seinem unteren Randbereich mit einer in Haltemit- 
te(n gefuhrten Zugschnur versehen und uber einen Leisten 
mittels der Zugschnur vor dem Anspritzen der Sohle ge- 
• spannt 
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Beschreibung von unten an den Leisten bzw. den die Unterseite des 

Leistens teilweise abdeckenden Schaftbereich so ange- 
Die vorliegende Erfindung betrifft einen wasserdich- spritzt, daB sie auch den unteren Teil des am Leisten 
ten Schuh mit einem Schaft, einem den Schaft ausklei- seitlich aniiegenden Schaftbereichs abdeckt Dieses 
denden, wasserdichten, insbesondere wasserdampf- 5 Verfahren ist aufwendig, da Futterund Schaft miteinan- 
durchlSssigen Futter und einer an den unteren Bereich der vernaht werden mQssen und zudem am unteren 
des Schaftes und des Futters angespritztea wasserdich- Randbereich Fuhrungsschlaufen fur die Zugschnur an- 
ten Sohle aus Kunststoff. Weiterhin betrifft die Erfin- gebracht werden mussen. Dartlber hinaus fQhrt der eng 
dung ein Verfahren zur Herstellung eines wasserdichten am Futter anliegende, perforierte Schaftbereich leicht 
Schuhs, wobei ein Schaft mit einem wasserdichten, ins- io zu einer nur unvollstandigen Abdichtung durch den 
besondere wasserdarapfdurchlassigen Futter ausgeklei- beim Anspritzen flussigen Kunststoff, so daB sich Was- 
det und an den unteren Bereich des Schaftes und des serbrflckenzumSchuhinnerenbildenkonnen. 
Futters eine wasserdichte Sohle aus Kunststoff ange- So liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, einen 
spritzt wird Schuh und ein Verfahren zu dessen Herstellung mit den 

Aus der DE-38 21 602 C2 sind ein derartiger Schuh 15 eingangsgenanntenMerkroalenzuschaffen,sodaBeine 
und ein derartiges Verfahren bekannt Der Schuh weist einfache und rationelle Fertigung des Schuhs ermog- 
einen Schaft auf, der mit einem Futter ausgekleidet ist, licht wird, wobei immer eine optimale Abdichtung des 
das eine wasserdichte, wasserdampfdurchlassige Funk- Schuhs gegen Wasser im Sohlenbereich erreicht wird 
tionsschicht umfaBt, die aus einem mikroporosen Mem- Diese Aufgabe wird fiir einen Schuh mit den eingangs 
branmaterial besteht Zum Schutz der Funktionsschicht 20 genannten Merkmalen erfindungsgemSB dadurch ge- 
ist das Futter als ein Laminat ausgebildet, bei dem die lost, daB der Schaft im unteren Endbereich mit einer ftir 
Funktionsschicht durch Deckschichten gegen mechani- den beim Anspritzen fliissigen Kunststoff durchlassigen 
sdieBelastungengeschfltzt wird Das Futter ist mit dem Zwischensohle verbunden ist und daB das Futter zur 
Schaft vernaht, und an den unteren Bereich des Schaftes Zwischensohle innenseitig benachbarte Bereiche urn- 
ist eine Sohle aus Kunststoff, der auch durch Natur- 25 faBt, an welche der die Zwischensohle durchdringende 
oder Kunstkautschuk gebildet sein kann, angespritzt Kunststoff auBenseitig angespritzt ist 

Urn ein Eindringen von Wasser an den Stichstellen Eine wesentliche Idee der Erfindung liegt darin, daB 
der Schaft und Futter in den unteren Endbereichen ver- das Futter an seinem unteren Ende nicht mit dem Schaft 
bindenden Nahte zu verhindern, ist der im Laufsohlen- vernaht ist Vielmehr erfolgt eine Fixierung des Futters 
bereich befindliche untere Schaftbereich durch ein po- 30 an seinem unteren Ende durch den auBenseitig ange- 
roses Material gebildet, das von dem beim Anspritzen spritzten Kunststoff. Da ein Annahen des Futters am 
fliissigen Kunststoffsohlenmaterial durchdringbar ist Schaft entfallt, ergibt sich eine einfache Herstellung. Zu- 
Hierdurch soil erreicht werden, daB der angespritzte dem kann der die Zwischensohle durchdringende 
Kunststoff das Futter oberhalb der Verbindungsnaht Kunststoff das Futter auBenseitig optimal abdichten, da 
zum Schaft auBenseitig abdichtet, so daB kein Wasser 35 das Futter durch den eindringenden Kunststoff von der 
durch die Verbindungsnaht in das Schuhinnere eindrin- Zwischensohle und in gewissem MaBe auch vom Schaft 
gen kann. weggedruckt werden kann, zumal das Futter weder am 

Dabei ist nachteilig, daB aufgrund der Verbindungs- Schaft noch an der Zwischensohle angenaht ist Dem- 
naht von Futter und Schaft ein sehr enges Aufeinander- entsprechend ergibt sich eine groBflachige, sich bis zum 
liegen der beiden verursacht wird, so daB eine wasser- 40 unteren Rand des Schaftes oder eine sich sogar noch 
dichte Abdichtung des Futters am unteren Ende durch etwas darQber hinaus seitlich nach oben erstreckende, 
den das porose Schaftmaterial durchdringenden Kunst- auBenseitige Abdichtung des Futters. Folglich wird be- 
stoff, gerade bei einer Massenherstellung der Schuhe, sonders zuverlassig ein Eindringen von Wasser in das 
nicht gegeben ist Innere des Schuhs im Sohlenbereich verhindert 

Urn diesem Nachteil zu begegnen, kann zusatzlich ein 45 Weiterhin wird eine gute PaBfonn des Schuhs durch 
pordser Abstandhalter zwischen Schaft und Futter am die zusatzlich vorgesehene Zwischensohle selbst bei ei- 
unteren Endbereich vorgesehen sein. Dies erfordert je- ner Massenherstellung sichergestellt Da die Zwischen- 
doch einen zusatzlichen Herstellungsaufwand sohle nur mit dem unteren Rand des Schafts verbunden 

AuBerdem ist bei dem bekannten Schuh in einer Aus- werden muB, ist ein nur geringer Herstellungsaufwand 
fuhrungsvariante vorgesehen, daB ein aus einem poro- 50 fur den Schuh erforderlich. Wichtig ist, daB die Zwi- 
sen Material bestehendes Band entlang einer LSngskan- schensohie fQr den beim Anspritzen flussigen Kunststoff 
te an den unteren Rand des Schaftes und im Bereich der der Schuhsohle ausreichend durchiassig ist, so daB eine 
gegenuberliegenden LSngskante an das Futter ange- wasserdichte Verbindung des durch die Zwischensohle 
naht ist Hierbei ergibt sich durch die zwei vorgesehe- hindurchtretenden Kunststoffs mit der AuBenseite des 
nen Nahte ein betrachtlicher Herstellungsaufwand Zu- 55 Futters in den der Zwischensohle benachbarten Berei- 
dem ist ein sicheres Abdichten durch den beim Ansprit- chen sichergestellt ist 

zen durch das Band hindurchtretenden Kunststoff nicht Bevorzugt bildet die angespritzte Sohle die Laufsohle 
gegeben, da aufgrund des Vernahens von Schaft und des Schuhs. Jedoch kann auch ein Absatz oder ein die 
Band sowie Band und Futter ein sehr starkes Aufeinan- Laufflache des Schuhs bfldendes SohlenstQck an die an- 
derliegen dieser Teile hervorgerufen wird, das leicht zu 60 gespritzte Sohle angesetzt werden. 
einer unzureichenden auBenseitigen Abdichtung des Eine einfach herzusteliende und haltbare Verbindung 
Futters fuhrt der Zwischensohle mit dem Schaft wird dadurch er- 

In einer Herstellungsvariante ist vorgesehen, daB das reicht, daB die Zwischensohle an den Schaft angenaht 
untere Schaftende mit dem pordsen Schaftbereich und ist 

das damit vernahte Futter urn einen Leisten herumge- 65 Vorzugsweise ist die Zwischensohle netzartig ausge- 
legt und an der Unterseite des Leistens mit Hilf e einer bildet So wird eine gute Stabilisierung des unteren Ran- 
durch Fflhrungsschlaufen laufenden Zugschnur um den des des Schaftes beim Anspritzen der Sohle und gleich- 
Leisten gespannt wird Anschlieflend wird die Laufsohle zeitig eine gute Durchlassigkeit der Zwischensohle fur 
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den Kunststoff im flussigen Zustand erreicht Kunststoff fixiert 

In bevorzugter Ausgestaltung ist die Zwischensohle Es hat sich gezeigt daB es ausreichend ist, wenn die 

aus einem Kunststoffmaterial hergestellt Dieses Mate- Haltemittel im wesentlichen nur im vorderen Bereich 

rial ist verhaltnismaBig preisgunstig erhaltlich und ein- des Schuhs vorgesehen sind, da in diesem Bereich eine 

fach zu verarbeiten, wobei selbstverstancflich der 5 besonders haltbare Verbindung des Futters mit dem 

Schmelzpunkt des verwendeten Kunststoffmaterials angespritzten Kunststoff aufgrund der dort bei der Be- 

QberderVerarbeitungstemperaturdesbeim Anspritzen nutzung des Schuhs auftretenden hohen Belastungen 

flOssigen Kunststoffs zur Biidung der Schuhsohle liegt erforderlich ist Zudem ist dieser vordere Bereich be- 

Zudem wird durch das Kunststoffmaterial eine deutli- sonders anfallig fur eine Faltenbildung, die den Trage- 

che Versteifung und Verstarkung der Schuhsohle er- 10 komfort des Schuhs einschranken konnte. 

reicht In bevorzugter Ausgestaltung ist vorgesehen, daB die 

Alternativ ist die Zwischensohle aus einem Textilma- Haltemittel nur im wesentlichen an der Zwischensohle 

terial hergesteDt, das insbesondere sehr grobmaschig benachbarten Randbereichen des Futters vorgesehen 

ausgebildet ist, so daB sich wiederum eine ausreichende sind, so daB nur in diesen Bereichen das Futter uber den 
Durchlassigkeit fur den Kunststoff im fKssigen Zustand 15 Leisten mit Hilfe der Zugschnur gespannt wird So wird 

ergibt. Derartiges Material ist besonders preiswert er- wiederum der Aufwand bei der Herstellung minimiert, 

haltlich, so daB sich geringe Herstellungskosten Kir den da es sich gezeigt hat, daB in dem von der Zwischensoh- 

Schuh ergebeiL le nicht flberdeckten Bereich, der insbesondere im hinte- 

Um das Futter im Bereich des unteren Schaftendes ren Teil des Schuhs liegt, eine Befestigung oder ein Vor- 
vollflachig und wasserdicht mit dem die Sohle bildenden 20 spannen des Futters an seinem unteren Endbereich vor 

Kunststoff zu verbinden, ist vorgesehen, daB die Zwi- dem Anspritzen des Kunststoffs nicht erforderlich ist 

schensohie in ihrem Randbereich ffir den beim Ansprit- Bevorzugt umfaBt das Futter eine wasserdichte und 

zen flussigen Kunststoff durchlassiger als in anderen wasserdampfdurchlassige Funktionsschicht, die sehr 

Bereichen ausgebildet ist einfach durch eine fur die Herstellung von Bekleidungs- 

Insbesondere ist dabei die Zwischensohle im vorde- 25 stucken oftmals verwendetemikroporoseMembrange- 

ren Bereich des Schuhs fur den beim Anspritzen flussi- bildet sein kann, die wasserdicht, aber wasserdampf- 

gen Kunststoff durchlassiger ausgebildet So wird eine durchlassigist 

besonders wasserdichte Abdichtung des Schuhs im Be- Hierftir eignet sich insbesondere eine Membran aus 

reich seiner Spitze sichergestellt, der wesentlich hohe- gerecktem Polytetrafluorethylen, Polyester oder aus ei- 
ren elastischen Verformungen und Belastungen als an- 30 nermikroporosenPolyurethan-Beschichtung. 

dere Bereiche des Schuhs bei einer Benutzung dessel- Eine langanhaltende Funktionsfahigkeit des Futters 

ben unterliegt Zudem wird bei einem vom hinteren Be- wird dadurch erreicht daB das Futter durch ein Laminat 

reich des Schuhs ausgehenden Anspritzen der Sohle gebildet ist, das die Funktionsschicht mit einer auf der 

durch die erhdhte Durchlassigkeit der Zwischensohle im dem Schaft zugewandten Seite mechanisch schiltzenden 
vorderen Schuhbereich dem beim Anspritzen auftreten- 35 Textilschicht und einer auf der dem Innenraum des 

den Druckabfall langs der Schuhsohle Rechnung getra- Schuhs zugewandten Seite mechanisch schutzenden 

gen, urn eine ausreichende Abdichtung auch im Bereich Futterschicht uberdeckt So wird die insbesondere 

derSchuhspitzesicherzustellen. durch eine sehr dunne Membran gebildete Funktions- 

EineErhdhung der Durchlassigkeit der Zwischensoh- schicht wirkungsvoll gegen Abrieb geschutzt Die in- 
le fur den beim Anspritzen flussigen Kunststoff wird in 40 nenseitige Futterschicht kann zudem, beispieisweise fur 

einf acher und bevorzugter Weise dadurch realisiert daB einen Winterschuh, aus einem wSrmenden Pluschmate- 

die Zwischensohle in diesen Bereichen vergroBerte und/ rial oder dergleichen hergestellt sein. 

oder zusatzliche Durchgangsoffnungen aufweist so daB Vorzugsweise ist der Schaft aus einem Stoff- oder 

der flussige Kunststoff dort leichter hindurchtreten Kunststoffgewebe und/oder aus Leder hergestellt So 
kann. 45 wird die Biidung eines Schuhs mit der gewunschten Fe- 

Eine bevorzugte Ausfuhrungsform des Schuhs zeich- stigkeit, den gewunschten Trageeigenschaften sowie ei- 

net sich dadurch aus, daB sich die Zwischensohle nur nem gewttnschten Aussehen in eirfacher Weise ermdg- 

uber einen Teil der Lange des Schuhs erstreckt So kann licht, wobei die genannten Materialien hierzu auch kom- 

die Zwischensohle gemaB der sogenannten Polypintch- biniert werden. 

Methode nur im vorderen Schuhteil vorgesehen sein. 50 Vorzugsweise ist das Material der angespritzten Soh- 

Insbesondere erstreckt sich die Zwischensohle vom vor- le aus Polyurethan, transparentem Kautsdiuk und Poly- 

deren Ende des Schuhs bis etwa zum medialen Gewolbe vinylfluorid ausgewahit Diese Materialien sind verhilt- 

des Schuhs. So wird bei verringertem Herstellungs- und nismaBig leicht zu verarbeiten und ergeben eine wasser- 

Materialaufwand eine gute Fertigungsqualitat erzielt, dichte Laufsohle mit giinstigen Trageeigenschaften, die 

da der Schaft in seinem Fersenbereich durch fiblicher- 55 zudem gut mit dem Schaft verbindbar ist Der durchgan- 

weise vorgesehene Kappen oder dergleichen bereits so gig verwendete Begriff "Kunststoff fQr das Material der 

stabilisiert ist daB eine zusatzliche Versteifung mittels Laufsohle umfaBt auch Natur- und Kunstkautschuk. 

der Zwischensohle nicht erforderlich ist Eine besonders bevorzugte AusfOhrungsform betrifft 

Ein rundherum wasserdichter AbschluB des Schuhs einen Schuh in der sogenannten flexiblen Machan, bei 

imSohlenbereich wird dadurch erreicht daB der Kunst- 60 dem der untere Endbereich des Schafts nach auBen 

stoff umlaufend an untere Randbereiche des Futters au- weist und untere Bereiche des Futters nach innen wei- 

Benseitig angespritzt ist sea Hierbei ist wiederum die Laufsohle unmittelbar an 

Eine besonders bevorzugte Ausfabrungsform zeich- die unteren Bereiche des Futters angespritzt, so daB ein 

net sich dadurch aus, daB der untere Randbereich des wasserdichter Flexibelschuh erhalten wird. 

Futters mit HaltemittelnzurAufnahme einer Zugschnur 65 Eine vollflachige und dadurch gut abdichtende Ver- 

versehen ist so daB das Futter vor dem Anspritzen des bindung zwischen der Laufsohle und dem wasserun- 

Kunststoffe fiber einen Leisten spannbar ist So wird das durchlassigen Innenfutter wird insbesondere bei einem 

Futter glatt und faltenfrei durch den angespritzten derartigen Schuh dadurch erreicht daB die Zwischen- 
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sohle eine zentrale Durchbrechung aufweist, die sich Fig. 2 eine schematische Unteransicht des Schuhs 
zumindest bis unter eine umlaufende Randflache der nach Fig. 1 bei entfernter Laufsohle; 
nach innen weisenden Futterbereiche erstreckt, so daB Fig. 3 einen schematischen Schnitt einer zweiten Aus- 
dieseunmittelbarmit der angespritzten Sohle auBensei- fuhrungsform eines erfindungsgemaflen Schuhs ein- 
tig flachigverbundenist Der die Durchbrechung umfas- 5 schlieBIich eines Leisten und 
sende Randbereich der Zwischensohle ist aufgrund sei- Fig. 4 eine schematische Unteransicht des Schuhs 
ner fl§chigen Gestaltung sehr formstabil, so daB eine nach Fig. 3 bei entfernter Laufsohle. 
ausreichende Stabilisierung des unteren Endbereichs Der in den Fig. 1 und 2 dargestellte Schuh 10 stellt 
des Schaftes durch die Zwischensohle beim Anspritzen eine erste AusfQhrungsform der Erfindung dar. Der 
der Laufsohle sichergestellt ist I0 Schuh 10 urafaBt einen Schaft 12, der innenseitig mit 

Urn eine gute Haltbarkeit des Schuhs zu erreichen, ist einem wasserdichten, wasserdampfdurchlassigen Futter 
dabei vorgesehen, daB der nach aufien weisende Endbe- 14ausgekleidetist 

reich des Schaftes voll flachig mit der Zwischensohle Der Schaft 112 besteht aus Leder oder aus einem Tex- 
verbunden ist, wobei dies vorzugsweise durch Verkle- tilmaterial, das auch aus Kunststoff hergestellt sein 
ben und zusatzliches Vernahen von Schaft und Zwi- 15 kann. 

schensohle erfolgt Das Futter 14 ist durch ein Laminat gebildet, das eine 

Ein erfindungsgemaBes Verfahren mit den eingangs mikroporose Membran umfaBt, die die Wasserdichtig- 
genannten Merkmalen zeichnet sich dadurch aus, daB keit und Wasserdampfdurchlassigkeitdes Futters 14 be- 
vor dem Anspritzen der Sohle das Futter an seinem wirkt Zum Schutz dieser sehr empfindiichen Membran, 
unteren Randbereich mit einer in Haltemitteln gefQhr- 20 die eine Funktionsscfaicht des Futters 14 darstellt, ist 
ten Zugschnur versehen und uber einen Leisten mittels diese beidseitig durch Deckschichten aus Textilmaterial 
der Zugschnur gespannt wird sowie eine fur den beim gegen mechanische Einwirkungen, die die Funktionsfa- 
Anspritzen flOssigen Kunststoff durchlassige Zwischen- higkeit der Membran beeintrachtigen konnten, ge- 
sohle mit dem Schaft an seinem unteren Endbereich schutzt Dabei ist insbesondere die dem Schuhinneren 
verbunden wird und daB anschlieBend das Qber den Lei- 25 zugewandte Seite des Futters 14 mit einer pluschartigen 
sten gespannte Futter zumindest an der Zwischensohle Futterschicht versehen, urn ein angenehmes Tragege- 
benachbarten Bereichen auBenseitig mit durch die Zwi- fQhl zu vermitteln. Der beschriebene Schichtenaufbau 
schensohle hindurchtretendem Kunststoff angespritzt des Futters 14 ist in der Zeidmungnichtdargestellt 
wird. So ergibt sich eine einfache Herstellung des An den unteren Endbereich 16 des Schaftes 12 
Schuhs, der in seinem Laufsohlenbereich hochgradig 30 schlieBt sich eine angespritzte Laufsohle 18 aa Diese 
wasserdicht ist Die Zwischensohle sorgt ffir die ge- besteht aus einem Kunststoff, der beim dargestellten 
wiinschte Form des Schuhs beim Anspritzen der Lauf- Ausfuhrungsbeispiel Polyurethan ist Die Sohle 18 er- 
s °hle- streckt sich fiber die gesamte Unterseite des Schuhs 10 

Ein besonders einfacher Verfahrensablauf wird da- und uberdeckt auBenseitig den unteren Endbereich 16 
durch erreicht, daB die Zwischensohle an den Schaft 35 des Schaftes 12 mit einer Seitenwandung 20. 
angenaht wird Fig. 1 zeigt einen schematischen Teilschnitt eines vor- 

Vorzugsweise wird der Kunststoff umlaufend an die deren Bereichs des Schuhs 10. Der Schaft 12 ist an sei- 
unteren Randbereiche bzw. eine umlaufende Randfla- nem unteren Endbereich 16 mit einer Zwischensohle 22 
che des Futters auBenseitig angespritzt, so daB der mittels einer Naht 24 verbunden. Die Zwischensohle 22 
Schuh im Laufsohlenbereich vollstandig gegen ein Ein- 40 ist aus einem Kunststoffmaterial hergestellt und netzar- 
dringen von Wasser abgedichtet ist tig mit regelmaBig verteilten Durchgangsldchern ausge- 

In einer Verfahrensvariante ist vorgesehen, daB vor bildet Dementsprechend ist die Zwischensohle 22 fur 
dem Anspritzen der Sohle der Schaft auf den Leisten den beim Anspritzen flussigen Kunststoff zur Bildung 
gezwickt, der unterseitige Endbereich des Schaftes nach der Sohle 18, also fur das Polyurethan, durchlfissig. 
auBen gelegt und mit der Zwischensohle verklebt und 45 Fig. 1 ist weiter zu entnehmen, daB das Futter 14 uber 
anschlieBend vernaht wird Auf diese Weise laBt sich ein den unteren Rand des Schaftes 12 hinausgehende Berei- 
wasserdichter Flexibelschuh herstellen, da auch hierbei che 26 aufweist, die innenseitig und im wesentlichen 
die Zwischensohle so ausgebildet ist, daB sich die Lauf- parallel zu der Zwischensohle 22 verlaufen. An den un- 
sohle beim Anspritzen zumindest mit einem umlaufen- teren Rand des Futters 14, also an den freien Rand der 
den Randbereich des Futters auBenseitig, also auf des- 50 Bereiche 26, schlieBt sich eine in nicht dargestellten Hal- 
sen Unterseite, voll flachig und damit wasserdicht ver- teschlaufengefQhrte Zugschnur 28 an. 
bindet Zudem ist bei Fig. 1 im Inneren des Schuhs 10 ein 

Beim Zwicken wird der Schaft mittels einer soge- Leisten 30 dargestellt, der bei der Herstellung des 
nannten Zwickzange uber den Leisten derart gespannt, Schuhs 10 verwendet wird Vor dem Anspritzen der 
daB der untere Randbereich des Schaftes iibersteht und 55 Sohle 18 an den Schaft 12 wird das Futter 14 mittels der 
nach auBen umgelegt werden kann. Urn hierbei einer Zugschnur 28 uber den Leisten 30 gespannt Zudem 
Faltenbildung des Futters in seinen unteren, sich spater wird vor dem Anspritzen der Sohle 18 die Zwischensoh- 
mit der Laufsohle verbindenden Randbereichen und ei- le 22 mit dem Schaft 12 vernaht AnschlieBend wird der 
ner dadurch verursachten Wasserundichtigkeit entge- flflssige Kunststoff zur BDdung der Sohle 18 an den 
genzuwirken, hat es sich als vorteilhaft erwiesen, den 60 Schuh 10 angespritzt Hierzu wird der Schuh 10 in eine 
Schaft erst nach dem Spannen des Futters auf den Lei- entsprechende Spritzform eingesetzt, die die auBere 
sten zu zwicken. Kontur der Sohle 18* wie das Laufprofil oder einen Ab- 

Nachfolgend wird die Erfindung anhand der Zeich- satz und die H6he der Seitenwandung 20, vorgibt Beim 
nung zweier Ausfiihrungsbeispiele nflher erlautert Es Anspritzen wird der durch Erwarmen verflussigte 
ze ig en: 63 Kunststoff mit hohem Druck von hinten in die Spritz- 

Fig. 1 einen schematischen Schnitt einer ersten Aus- form eingeleitet und von unten an die Zwischensohle 22 
fQhrungsform eines erfindungsgemaBen Schuhs ein- gedrtlckt, die den Kunststoff von unten nach oben in 
schlieBIich eines Leisten; Richtung des Pfeils 32 durchlaBt, so daB der hindurch- 
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tretende Kunststoff direkt mit den der Zwischensohle Die Zwischensohle 22 weist langs Aires Rands verteil- 
22 benachbarten Bereichen 26 des Futters 14 auBensei- te, vergroBerte Durchgangsoffnungen 42 auf, die eine 
tig in Kontakt kommt Aufgmnd des hohen Drucks des Erhohung der Durchlassigkeit ffir den beim Anspritzen 
angespritzten Kunststoffs wird das Futter 14 im Bereich flussigen Kunststoff der Sohle 18 gew&hrleisten. So wird 
der Unterseite des Leisten 30 sowie in seitlichen Rand- s ein besonders guter Kontakt zwischen dem angespritz- 
bereichen des Leisten 30 an diesen angedruckt und ten Kunststoff und der AuBenseite des Futters 14 im 
groBflachig mit dem Kunststoffsohlenmaterial zumin- Bereich der zusatzlichen Durchgangsoffnungen 42 her- 
dest in den Bereichen 26 auBenseitig verklebt Dabei gestellt, selbst wenn aufgrund eines vom hinteren Be- 
steigt der flQssige Kunststoff sogar in einen seitlichen reich 38 des Schuhs 10 ausgehenden Anspritzens des 
Zwischenraum 34 zwischen dem Futter 14 und dem io Kunststoffs und des damit verbundenen Druckabfalls 
Schaft 12 auf eine gegebenenfafls fiber die Seitenwan- nur ein verhaitnismaBig geringer Anspritzdruck zur 
dung 20 hinausgehende Hflhe und verklebt dort das Herstellung der Verbindung des Kunststoffs mit dem 
Futter 14 mit dem Schaft 12 Futter 14 verfugbar ist 

Soweit der Leisten 30 nicht vom Futter 14 bedeckt ist, Nachfolgend wird eine zweite Ausfflhrungsf orm des 
trifft der beim Anspritzen flussige Kunststoff unmittel- 15 vorschlagsgemaBen Schuhs 10 anhand der Fig. 3 und 4 
bar auf den Leisten 30, von dem er aufgrund eines vor- naher erlautert Hierbei werden fur gleiche oder gleich- 
her aufgebrachten Trennmhtels nach einer Verfesti- artigeTeilejeweilsdiezudenFig. 1 und 2 entsprechen- 
gung beim Herausnehmen des Leistens 30 aus dem fer- den Bezugszeichen verwendet und nachfolgend im we- 
tiggestelltenSchuhl01eichtl6sbarist sentlichen nur die Abweichungen zur ersten Ausfuh- 

Dadurch, daB die Sohle 18 mit dem Futter 14 zumin- 20 rungsform gemaB den Kg. 1 und 2 beschrieben, so daB 
dest in deren Bereichen 26 auBenseitig verklebt ist, er- im fibrigen vollinhaltlich auf die voranstehende Be- 
gibt sich eine voDstandige Abdichtung gegen Wasser an schreibung Bezug genommen wird und auch die glei- 
der Unterseite des Schuhs 10. So trifft Wasser, das den chen Vorteile erreicht werden. 
Schaft 12 durchdrungen hat, auf das wasserundurchias- Wie dem Fig. 1 entsprechenden Teilschnitt nach 
sige Futter 14, das das Wasser seitlich bis zu dem vom 25 Fig. 3 zu entnehmen ist, ist bei dem Schuh 10 gemiB der 
Kunststoff abgedichteten Zwischenraum 34 leitet Dort zweiten Ausfuhrungsform der untere Endbereich 16 des 
kann das Wasser allenfalls durch den Schaft 12 wieder Schaftes 12 nach auBen gewendet und mit seiner ur- 
nach auBen dringen. Es werden keine Wasserbrucken sprunglichen Innenseite, die nunmehr zur Laufsohle 118 
zum Innenraum des Schuhs 10 gebildet hin weist, vollflachig mit der Zwischensohle 22 verbun- 

Flg. 2 zeigt den Schuh 10 in einer schematischen Dar- 30 den, indem die Zwischensohle 22 mit dem Endbereich 16 
stellung von unten, wobei die Laufsohle 18 mit Ausnah- verklebt und zusatzlich mit der umlaufenden, im Ab- 
me der Seitenwandung 20 entfernt ist Fig. 2 ist zu ent- knickbereich des Schaftes 12 angeordneten Naht 24 f est 
nehmen, daB sich die Zwischensohle 22 von der Spitze verbunden ist Diese Machart des Schuhs 10 wird fibli- 
36 des Schuhs 10 nur etwa bis zu dessen Mitte erstreckt cherweise als Flexibelschuh bezeichnet 
und dementsprechend nur in diesera vorderen Teil mit- 35 Im Gegensatz zum unteren Endbereich 16 des Schaf- 
teis der Naht 24 mit dem im wesentlichen senkrecht tes 12 ist das Futter 14 mit seinen unteren Randberei- 
nach unten auslaufenden Schaft 12 verbunden ist Gera- chen 26 nach innen umgelegt so daB diese sich auch im 
de in diesem vorderen Bereich ist die Zwischensohle 22 wesentlichen parallel zur Zwischensohle 22, jedoch ent- 
wesentlich, urn beim Anspritzen der Laufsohle 18 eine gegengesetzt zu dem Endbereich 16 erstrecken. 
ausreichende Formstabilitat des Schaftes 12 sicherzu- 40 Die bei der zweiten Ausfuhrungsform des Schuhs 10 
stellea aus einem voilflachigen, sehr reiBfesten Material, das 

Wie die Zwischensohle 22 ist auch die Zugschnur 28 idealerweise nur schlecht wasserleitend ist, hergestellte 
nur im vorderen Bereich des Schuhs 10 vorgeseben, da Zwischensohle 22 weist zur Erreichung der Durchlassig- 
gerade der Zehen- und MittelfuBbereich besonders an- keit ffir den beim Anspritzen flussigen Kunststoff der 
f&lig fQr eine Faitenbildung sind, die durch das Spannen 45 Laufsohle 18 eine zentrale Durchbrechung 44 auf, die 
des Futters 14 fiber den Leisten 30, indem die Zugschnur sich umlaufend im wesentlichen bis kurz vor die Naht 24 
28 angezogen wird, vermieden wird. ausdehnt, wie am besten Fig. 4 zu entnehmen ist so daB 

In dem sich von der hinteren Kante der Zwischensoh- zumindest eine umlaufende, auBenseitige Randflache 46 
le 22 bis an das hintere Ende 38 erstreckenden Bereich der nach innen umgelegten Bereiche 26 des Futters 14 
des Schuhs 10 ist das Futter 14 unmittelbar mit der 50 unmittelbar an die Sohle 18 angrenzt und mit dieser 
angespritzten Sohle 18 verbunden. In diesem hinteren glatt verklebt ist 

Bereich weist der Schuh 10 eine fur das Anspritzen aus- Bei der Herstellung des Schuhs 10 gemaB der zweiten 
reichende Steifigkeit und Formstabilitat auf, da der Ausfuhrungsform wird das Futter 14 zuerst mit seinen 
Schaft 12 eine Fersenverstarkung oder Fersenkappe unteren Bereichen 26 glatt um den Leisten 30 gespannt, 
umfaBt, die gegebenenfalls am Obergang von dem im 55 wozu die hier Iangs des gesamten Randes des Futters 14 
wesentlichen vertikal verlauf enden Schaft 12 zu der im in Haltemitteln 48 in Form von Halteschlaufen gefuhrte 
wesentlichen horizontal verlaufenden Sohle 18 in einem Zugschnur 28 straff gezogen und mit ihren freien Enden 
gestrichelt angedeuteten Bereich 40 nach innen umge- gegeneinander verknotet wird AnschlieBend wird der 
bogen sein kann, um im Fersenbereich eine erhohte Schaft 10 fiber den Leisten 30 mittels einer sogenannten, 
Stabilitat des Schaftes 12 beim Anspritzen der Sohle 18 60 nicht dargestellten Zwickzange gespannt und der fiber 
sicherzustelien. die Unterseite 52 des Leisten 30 und des Futters 14 

Die angespritzte Sohle 18 verbindet sich umlaufend seitlich uberstehende Endbereich 16 des Schaftes 12 
mit dem unteren Randbereich des Futters 14 groBfla- wird um etwa 90° nach auBen umgelegt AnschlieBend 
chig und damit wasserdicht mit der AuBenseite des Fut- wird die aufgrund der Durchbrechung 44 rahmenartig 
ters 14. Da zudem auch die Sohle 18 wasserdicht ist, 65 ausgebildete Zwischensohle 22 mit dem Endbereich 16 
wird so ein Eindringen von Wasser in das Innere des des Schaftes 12 weitgehend vollflachig verklebt wo- 
Schuhs 10 sicher verhindert und ein wasserdichter durch eine Fixierung des Schaftes 12 auf dem Leisten 30 
Schuh 10 erhalten. erreicht wird Danach wird der Schaft 12 zusatzlich mit 
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der Zwischensohle 22 nach LOsen der Zwickzange um- 
laufend entlang des Knickes 50 unter Bildung der Naht 
24 vernaht, die eine besonders sichere, auch hohen Bela- 
stungen standhaltende Verbindung zwischen dem 
Schaft 12 unci der sich zur Laufeohie 18 hin anschlieBen- 5 
den Zwischensohle 22 sicherstellt 

Das beim Anspritzen der Sohle 18 fiussige Sohlenma- 
terial trifft unmittelbar auf die freiliegende Randflache 
46 des Futters 14 und verbindet sich mit dieser glattfla- 
chig und wasserdicht Gegebenenfalls kann das fiussige 10 
Sohlenmaterial auch zwischen die unteren Bereiche 26 
des Futters 14 und benachbarte Bereiche der Zwischen- 
sohle 22 und bis zu dem teilweise auftretenden Zwi- 
schenraum 34 zwischen Futter 14 und Schaft 12 eindrin- 
gen und diese Bereiche miteinander verkleben. 15 

Bei alien Darstellungsbeispielen trifft der beim An- 
spritzen fiussige Kunststoff zur Bildung der Laufsohle 
18 unmittelbar auf den Leisten 30. Jedoch kann alterna- 
te auch vor dem Spannen des Futters 14 uber den Lei- 
sten 30 auf der der Laufsohle 18 zugewandten Untersei- 20 
te 52 des Leisten 30 eine Innensohle aufgelegt werden, 
die sich dann beim Anspritzen des Kunststoffes inner- 
halb des von der Zugschnur 28 oder des unteren Randes 
des Futters 14 umfaBten Bereichs voll flachig und fest 
mit der Sohle 18 verbindet Hierzu eignet sich insbeson- 25 
dere eine dunne Textilsohie. Bei einer dickeren, gefflt- 
terten Innensohle hat es sich bewahrt, diese erst nach 
dem Anspritzen der Sohle 18 und Entnehmen des Lei- 
sten 30 in den Schuh 10 einzulegen. 

30 

Patentansprflche 

1. Wasserdichter Schuh mit einem Schaft, einem 
den Schaft auskleidenden, wasserdichten, insbeson- 
dere wasserdampfdurchiassigen Futter und einer 35 
an den unteren Bereich des Schaftes und des Fut- 
ters angespritzten, wasserdichten Sohle aus Kunst- 
stoff, dadurch gekennzeichnet, daB der Schaft (12) 
im unteren Endbereich (16) mit einer fur den beim 
Anspritzen flussigen Kunststoff durchlassigen Zwi- 40 
schensohle (22) verbunden ist und daB das Futter 
(14) zur Zwischensohle (22) innenseitig benachbar- 
te Bereiche (26) umfaBt an welche der die Zwi- 
schensohle (22) durchdringende Kunststoff auBen- 
seitig angespritzt ist 45 

2. Schuh nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Zwischensohle (22) an den Schaft (12) ange- 
nahtist 

3. Schuh nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Zwischensohle (22) netzartig aus- 50 
gebildetist 

4. Schuh nach einem der Ansprfiche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Zwischensohle (22) aus ei- 
nem Kunststoffmaterial hergestellt ist 

5. Schuh nach einem der Ansprfiche 1 bis 3, dadurch 55 
gekennzeichnet, daB die Zwischensohle (22) aus ei- 
nem Textilmaterial hergestellt ist 

6. Schuh nach einem der voranstehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Zwischen- 
sohle (22) in Randbereichen fur den beim Ansprit- 60 
zen flussigen Kunststoff durchiassiger ausgebildet 
ist 

7. Schuh nach einem der voranstehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Zwischen- 
sohle (22) im vorderen Bereich des Schuhs (10) fur 65 
den beim Anspritzen fltissigen Kunststoff durchias- 
siger ausgebildet ist 

8. Schuh nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekenn- 
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zeichnet daB die Zwischensohle (22) in den Berei- 
chen erhohter Durchlassigkeit vergroBerte und/ 
oder zusatzliche Durchgangsoffnungen (42) auf- 
weist 

9. Schuh nach einem der voranstehenden Ansprfl- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB sich die Zwi- 
schensohle (22) nur uber einen Teil der Lange des 
Schuhs (10) erstreckt 

10. Schuh nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich- 
net, daB sich die Zwischensohle (22) im wesentli- 
chen von der Schuhspitze (36) bis zu dem medialen 
Gewolbe des Schuhs (10) erstreckt 

1 1. Schuh nach einem der voranstehenden Ansprfl- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB der Kunststoff 
umlaufend an untere Randbereiche (26,46) des Fut- 
ters (14) auBenseitig angespritzt ist 

12. Schuh nach einem der voranstehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB der untere Rand 
des Futters (14) mit Haltemitteln (48) zur Aufnah- 
me einer Zugschnur (28) versehen ist so daB das 
Futter (14) vor dem Anspritzen des Kunststoffs 
uber einen Leisten (30) spannbar ist 

13. Schuh nach Anspruch 12, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Haltemittel (48) im wesentlichen nur im 
vorderen Bereich des Schuhs (10) vorgesehen sind. 

14. Schuh nach Anspruch 12 oder 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Haltemittel (48) nur im we- 
sentlichen an der Zwischensohle (22) benachbarten 
Randbereichen (26) des Futters (14) vorgesehen 
sind. 

15. Schuh nach einem der voranstehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB das Futter (14) 
eine wasserdichte und wasserdampfdurchlassige 
Funktionsschicht umfaBt 

16. Schuh nach Anspruch 15, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Futter (14) durch ein Laminat gebildet 
ist, das die Funktionsschicht mit einer auf der dem 
Schaft (12) zugewandten Seite mechanisch schfit- 
zenden Textilschicht und einer auf der dem Innen- 
raum des Schuhs (10) zugewandten Seite mecha- 
nisch schutzenden Futterschicht fiberdeckt 

17. Schuh nach Anspruch 15 oder 16, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Funktionsschicht aus einer 
Membran aus gerecktem Polytetrafluorethylen, 
Polyester oder aus einer mikroporosen Polyure- 
than-Beschichtung besteht 

18. Schuh nach einem der voranstehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet daB der Schaft (12) 
aus einem Stoff oder Kunststoffgewebe hergestellt 
ist 

19. Schuh nach einem der voranstehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet daB der Schaft (12) 
aus Leder hergestellt ist 

20. Schuh nach einem der voranstehenden Ansprfl- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB der Kunststoff 
der angespritzten Sohle (18) aus Polyurethan, 
transparentem Kautschuk und Polyvinylfluorid 
ausgewahltist 

21. Schuh nach einem der voranstehenden Ansprfl- 
che, dadurch gekennzeichnet daB der untere End- 
bereich (16) des Schaftes (12) nach auBen weist und 
untere Bereiche (26) des Futters (14) nach innen 
weisen. 

22. Schuh nach Anspruch 21, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Zwischensohle (22) eine zentrale 
Durchbrechung (44) aufweist die sich zumindest 
bis unter eine umlaufende Randflache (46) der nach 
innen weisenden Futterbereiche (26) erstreckt so 
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daB die Randflache (46) unmittelbar mit der ange- 
spritzten Sohle (18) auflenseitig und vollflachig ver- 
bunden ist 

23. Schuh nach Anspruch 21 oder 22, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der nach auflen weisende Endbe- 5 
reich (16) des Schaftes (12) vollflachig mit der Zwi- 
schensohle (22) verbunden ist 

24. Verfahren zur HersteDung eines wasserdichten 
Schuhs, wobei ein Schaft mit einem wasserdichten, 
insbesondere wasserdarapfdurchlassigen Futter 10 
ausgekleidet und an den unteren Bereich des Schaf- 
tes und des Putters eine wasserdichte Sohle aus 
Kunststoff angespritzt wird, dadurch gekennzeich- 
net, daB vor dem Anspritzen der Sohle (IS) das 
Futter an seinem unteren Rand mit einer in Halte- 15 
mitteln (48) gefQhrten Zugschnur (28) versehen und 
iiber einen Leisten (30) mhtels der Zugschnur (28) 
gespannt wird sowie eine fur den beim Anspritzen 
flussigen Kunststoff durchlSssige Zwischensohle 
(22) mit dem Schaft (12) an seinem unteren Endbe- 20 
reich (16) verbunden wird und daB anschlieBend 
das flber den Leisten (30) gespannte Futter (14) 
zumindest an der Zwischensohle (22) benachbarten 
Bereichen (26) auBenseitig mit durch die Zwischen- 
sohle (22) hindurchtretendem Kunststoff ange- 25 
spritztwiid 

25. Verfahren nach Anspruch 24, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Zwischensohle (22) an den Schaft 
(12)angenahtwird 

26. Verfahren nach Anspruch 24 oder 25, dadurch 30 
gekennzeichnet, daB der Kunststoff umlaufend an 
untere Randbereiche (26, 46) des Futters (14) au- 
Benseitig angespritzt wird 

27. Verfahren nach einem der Anspriiche 24 bis 26, 
dadurch gekennzeichnet, daB vor dem Anspritzen 35 
der Sohle (18) der Schaft (12) auf den Leisten (30) 
gezwickt, der unterseitige Endbereich (16) des 
Schaftes (12) nach auBen gelegt und mit der Zwi- 
schensohle (22) verklebt und anschlieBend vernaht 
wird 40 

28. Verfahren nach Anspruch 27, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Schaft (12) nach dem Spannen des 
Futters (14) auf den Leisten (30) gezwickt wird. 
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